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Cette invention concerne une methode et un appa- 
reil pour la formation dhme f euflle de verre conti- 
nue eriree de hoot en bas. 

Lorsque le verre en fusion est edre en fetflle, 
le verre est aflongy en partant d*une epaisseur ini- 
tiale jusqu'a ce qull atteigne une epaisseur finale. 
Dans le proceed par debordement et etirage de heat 
en bas selon lequel le verre en fusion coule de haut 
en bas le long des bords convergents et opposes d*un 
element de formaticm et est retire sous la forme 
d'une unique fexdue de la source ou arete mferieure 
de l'element de formation, Pepaisseur mitiale serait 
mesuree pares de cette arete mferieure qui represents 
la cc source rectfligne ». La regularity de Pepais- 
senr de la feuflle finale est determined pendant le 
proced£ d'etirage depuis la source rectfligne, k la 
fois, par la regularity de Pepaisseur inifiale et pax la 
regularity de la viscosity dn verre. Cest^a-dire 
quhme variation donnee de Pepaisseur de la feuDle 
finale pent toe le resultat d*un caHbrage imprecis, 
d'irregularites des parens de Pelement de formation 
en contact avec le verre ou d'ecarts de la tempe- 
rature ambiante du verre ce qui provoque des 
defauts dans Pisotropie de la viscosite du verre qui 
coule de bant en bas le long de Pelement de forma- 
tion. 

On a troirve quhm deiaut d'epaisseur, tel quHme 
rayure dans le verre, dont la position ou Impor- 
tance ne varient pas dans le tamps, pent fttre cor* 
rigy en modrfiant la viscosity dn verre pendant qn'ocn 
retire pour arteindre son epaisseur finale. En pra- 
tique, toute defectuosity de 1'epaisseur pent Stre 
aussi corrigee qu'elle ait eti provoquee par un cali- 
brage errone, une surface de formation dei ectueuse 
ou de rnauvaises conditions thermiques, aussi long- 
temps que la defectuosity est con st ants dans le 
temps. II importe toxrtefois d'effectaer un cantrole 
thermique precis individuel ou par fractions sur plu- 
sieurs bandes longitudmales erroites s'etendant 
parallelement an sens d'etirage. 

Selon Invention il est iourni une methode pour 
la formation d'une feuille de verre continue et plate 



par econlement de haut en bas de courants de verre 
en fusion but des parais qui convergent pour se 
rejoindre sur une meme ligne et pour Petirage d'une 
feuille de verre unique et continue le long de cette 
Kg™, caiacterisee par le fait que la cnaleur est 
extraite d'une zone cfaofaje de la feuille de verre 
etiree paraHele a la direction d'fitrrage pour dimi- 
nuer la temperature du verre dans ladfie zone et 
augmenter la viscosite, controlant ainsi Pepaisseur 
transversale de la feuule de verre erne. 

11 est found egalement un apparefl comprenant 
une sonde de refericfissement fermee a Pextremiti 
mume mtMeurement de passages amemtriqnes per- 
mettant le passage d'un fhride. Une partk tunulaire 
formant nez de la sonde de refroidissement est posi- 
tionnee adjacente an point d'etirage de la feuille de 
verre, avec Paxe de cette partie rubulaire soit con- 
pant le plan de la feuflle de facon k fournir une 
applicatian en un point soit parallele a. la ligne 
d'etirage de facon a foiiniir one applicatian stir 
une ligne unique. En conse<mence, chaque sonde 
rPagit que sur et ne contr6le que la viscosity d'une 
ytroite bande langitudmale de feuille de verre quand 
elle coule aupres d'une telle sonde. En resequence, 
avec plusieurs de ces sondes positiannees a trayers 
la largenr de la feuille, E est possible de controler 
avec precision la- courbe de la temperature, et en 
consequence celle de la viscosity a travers la tota- 
lity de la largeur de la feuille de verre pour assurer 
une epaisseur transversale Tmiforme tandis que le 
verre est etire a partir de son epaisseur imtiale an 
point d'ytirage pour atteindre son epaisseur finale. 

Ces particnlarites et d'autres de l'mvention res- 
sortiront de facon plus apparente du descrrptif, sui- 
vant et des dessins qui ml sont Joints dans lesquels : 
La figure 1 est une vue de cflty en elevation par- 
BeBement en coupe de 1'appareQ de ren^dissement 
qui constitue nne realisation de llnvention- 

La figure 2 est une vue en elevation de i'extrernity 
anterieure ou nea de Pappareil montry sur la 
figure 1; 
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La figure 3 est une vue de c6te* en elevation dhme 
autre realisation de l'appareil de refroicfissernent 
sdon Invention; 

La figure 4 est une vue fragrnentaire en eleva- 
tion agrandie, partieflement en coupe, de Felernent 
d'entree et de sortie que Fon vdt dam les reanSa- 
tions des figures 1 et 3; et 

La figure 5 est ime vue de cote en elevation en 
coupe cfune autre realisation de Invention repre- 
sentee positiannee an vrnsmnge de la source an point 
d'etirage d x un element de formation de ferine de 
verre dtiree par coulee descendante. 

En se reportant a present an dessin et en parti- 
oilier aux figures 1 et 2, une sonde de rafrddmsfv 
merit 10 et representee ayant une nnffllrsarwrn 
d'entree 11 reliee k un coude 12. Un element en te 
13 est relie au coude 12 par une piece raccord tnbu- 
laire 14. Une canalisation de retour extfriem 15, 
fennee a son exlifrnitf exterieure on nez par xm 
bouchon ou coiffe 16, est reiiee k Petftttpnt en te 
13, et un adaptenr de montage 17 M est fixe. La 
sonde 10 pent &re montee ou positumnee an moyen 
de colliers de fixation en C classjques en prise snr 
Fadaptenr de montage tnbnlaxre 17. Une canalisa- 
tion de sortie IS est reiiee k Felement en t£ 13 et 
communique avec la canalisation de retour exte- 
rieure 15. Une canalisation d'alimentation interieure 
19, disposee concentrJquernent a l'mteriror de la 
canalisation de retour exterieure 15, est Safe an ra- 
cord tubulaire 14 an moyen d*un rrwndtnn 14a (voir 
fig. 4). 

La figure 3 represents une autre realisation de 
Invention Ham: laqueUe une sonde de refroidisse- 
ment 20, sernhlahle a la sonde 10 de la figure 1, est 
representee ayant une par tie du nez tubulaire s'eten- 
dant en form ant un angle 21. La sonde de refroidis- 
sement 20, a Fexceptioa de sa partk nez, est senak 
blement identique k la sonde de refroidimernertt 10. 
C'est-a-dire, que la sonde 20 est xmmie d'rxne cana- 
lisation d'entree 11, d*un coude 12, d*un element en 
te 13, d*un raccord tubulaire 14, d J une canalisation 
de retour extexieure 15, dto adaptenr de montage 
17, dHme canalisation de sortie 18, et d'une canali- 
sation d'alimentatian mterieure 19 fixee a la piece 
raccord tubulaire 14 an moyen d*uu element man- 
chon 14a. Toutefois, la canalisation de retour exti- 
rieure 15 et la canalisation d'alimentatian interieure 
concentdque 19, de la sonde 20, sont tontes deux 
rnnnies d'une raflonge patte de dnen respectivement 
15a et 19a. De plus la raflonge exlerieure 15a, de 
la partie formant nez 21, est fennfe a son extre- 
mity par un bouchon on coiffe 16a. 

Les sondes de reirddssernent 10 et 20, repre- 
sentees respectivement snr les figures 1 et 3, fonc- 
tianuent de la meme factm. La sonde de refraidis- 
sement 10 est positiannee avec son extremity far- 
mant nez, representee par le bouchon 16, tout le 
long de la face de la fenfire etiree adjacente an 
point d'6tirage. La rneifleure description que Ton 
pourrait dormer de reflet de refroidissenient produit 
par Fextremite a bouchon 16 SUT la fenflle de verre 



serait cefle d'une application on d*un amtrole en un 
point La partie tnhnlaire proltmgee 21 de la sonde 
de refroidissenient 20, d'autre part, est positionnee 
le long de la surface de la ferille de verre adjacente 
an point d'dtirage avec Faxe de la raflonge tubu- 
laire sensMement paraflele k la iigne etrrage, De 
meme In rneuTeure description que Fan pourrait 
dormer de Feffet de refroidissenient prodntt par la 
raflonge tubulaire conrentrique 21 snr la fenflle de 
verre serait celle d'une application on d*un controle 
selon une « ligne ». 

Dans le foncrlonnernent "des sondes 10 et 20, un 
fluide de refroidissenient, tel que de Fean, est intro- 
dtrit par la canalisation d'arrivee 11 et le coude 12 
dans la canalisation ^ J wi impn tatirm mterienre 19, qui 
est conceatriqne a la canalisation de retour exte- 
rieure 15. Dans la construction de la sonde de 
refroidissement 10, le fluide de refroiriiBsftTnent 
ven ant de la nmaHsarfnn d f alimentation 19 est 
dirige* au-voismage de la partie dn nez a bouchon 
16 et ensuite emmeni le long de la canalisation de 
retour exterjenr 15 ; tanas que, dans la construction 
de la sonde de refroidiasement 20, le fluide de 
refroi dissement. est amen 6 tout le long dn pxolonge- 
ment de la canalisation d'a lime n t a tio n mterienre 
19a, expulse an voisinage du bonchon 16a, et ensuite 
amene le T^ng du prolongement de la canalisation 
de retour exterieure 15a vers la canalisation de 
retour exterieure 15. Le fluide de refroidissenient an 
retour dans les deux sondes passe ensuite dans FSe- 
ment en t6 13 et est decbarge vers la nrnalfoation 
de sortie 18. Si on le desire, le fluide decbarge par 
la canalisation de sortie 18 pent, apres un arnena- 
gement approprl e, etre reantroduit dans la canalisa- 
tion d'amvee 11. 

En se report an t k present a Pautre realisation 
representee snr la figure 5 une sonde de refroidisse- 
nient de sortie ouverte 30 est representee dans le 
rrdKeu de son utilisation prevue, c'est-a-dire, en 
coinbmaison avec Pappaxeu de formation de frnflle 
de verre etiree de bant en bas. La sonde de refroi- 
dissement 30 a une canalisation d'entree 31, une 
canalisation d'alfmentaticn interienre 32 r et une 
canalisation de retour exterieure 33 ayant une partie 
formant nez fennee 34 et une partie sortie ouverte 
35. Comme an Fa represented la partie qui forme 
nez 34 est posltformfe legexement en dessous de la 
source rertfligne 36 dHm element de formation par 
etirage vers le bas 37 le long des c6t£s opposes 
duquel coule du verre en ftision 38, verre qui est 
retire de la source sons forme <Fune unique feuiHe 
de verre. Dans le fon^lirrnnemfint de la sonde de 
refroidissenient 30, un fluide de reffn?rir{s^»mmt 
approprie, tel que de Fair, est introdnit dans la 
canaBsatkHi d'arrrvee 31 et va en traversant la cana- 
lisatian mterienre d'alimentation 32 contre la partie 
formant nez 34, et urea rite en arrifere par la canalisa- 
tion de retour exterieure ou H est decharg6 par 
Fmtermddi&fre d*une partie sortie ouverte 35. Ou 
encfypffi la nienleure dff^m p t ion que Fon pent donner 
de Feffet de refroidissement produit snr la femHe 39 
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par la partie formant nez 34 de la sonde 30 est dhme 
application en un « point », dtant dosme que Paxe 
dfs r<maifeaH""* coacepMqiies 32 et 33, formant 
la partie nez 34, est perpendiculafoe an [dan de la 
fenille de verre 39. Si on le desire, la canalisation 
exterieure a extremity fermee 33 pent toe suppri-' 
mfie, et I'm de refroidissement souffl6 directement 
sur le verre par la caiiahsatian 32, toutefois, cette 
pratique n'est pas recammandee &ant donn6 que 
cela cree une turbulence et des courants d'air incon- 
trfilables, et le contr61e general qui en resulte n'est 
pas aussi precis que celui qu'on obtient avec mi 
systeme a extremity fermee.' 

Bien qu'on ait considers la source rectiligne 
comme point de reference poor ^application des 
differentes sondes de refroidissement, le refroidis s e- 
ment de la fenille de verre pent avoir lien legere- 
ment au-dessus de cette ligne, par exemple sur la 
paroi de rflernent de fcrmation 37, ou bien il peat 
se produire legerement su-dessous tie la source rec- 
tiligne, comme le montre la figure 5, oil la feuiEe 
est allongee pendant le refroidi&sement Jusqu'a ce 
qu'eQe atteigne son epaisseur finale. On doit noter 
que les applications des figures 1, 3 et 5 com- 
prennent totrtes des elements de canalisation concen- 
triques pour flrade ayant chacun une partie tubu- 
laire a extrdmitfi fermee en vue du pcsitionnement 
adjacent a la surface de la ferriTTe de verre en fusion 
pour controler la temperature dHme bande etroite 
de la feuillfi. La dispersion concentriqne assure one 
application reguliere da refroidissement le long 
d'une bande longffnrimale precise de la fenille. 
Quoique Veza et Pair constituent les agents fluids 
de refroidissement prefer es, on pent, si cm le desire, 
ntiliser d'autres agents tels que l'azote, la vapeur, 
rargon, le sodium em le mercure. 

L Une methode pour la formation dHme fenille 
de verre plate et continue par ecoulemeut de haut 
en bas de courants de verre en fusion sur des partis 
qui convergent pour se rejoindre tout le long dHme 
ligne et P&irage dHme fenille de verre mrique et 
contimie le long de cette ligne, caractense* par le 
fait que la chalenr est eztraite dHme zone c.boBie 
de la fenille de verre ftire parallele a la direction 
de Vetirage pour dhninuer la temperature du verre 
dans ladite zone et augmenter la viscosity en 
controlant ainsi 1'epaisseur a travers la fenille de 
verre etir£. 
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IL Un appareH pour former une ferine de verre 
plate et continue cornprenant un element de forma- 
tion de verre en fusion presentant des parois lateV 
rales qui convergent vers le bas et se rejoignent 
pour former une source rectiligne d'ou an etire une 
feuuje de verre unique, caracterisg par les particu- 
larity suivantes prises individuellement ou en com- 
b inaiso n : 

a. Une sonde de refroidissement 10, 20, 30 man- 
tee adjacente a la radne rectiligne de l'elentent de 
formation 37 et cornprenant une canalisation d'ali- 
mentation mterieure ouverte a rextremite' 19, 32, 
une canalisation de retour exterieure 15, 33 ayant 
une extremiti fermee Id, 34 positionnee adjacente 
a la ligne d'etirage 36 pour une fenille de verre 39, 
ladite canalisation d'alimentation inteneure 19, 32 
dtant positiannee concentriqnement a I'interieur de 
ladite canalisation de retour exterieure 15, 33 et 
ayant une partie d'extremite" ouverte adjacente a 
ladite partie terminate fermee 16, 34 pour Palimen- 
tation en flrade de refroidissement, et des moyens 
11, 31 pour introduire un fiuide de refroidissement 
dans ladite canalisation d'alimentation 19, 32 pour 
le refroidissement de ladite partie terminate 16, St- 
atin de modifier la viscosng de la femlle de verre 
qnand on retire a partir de la ligne d'etirage jus- 
qu'a ce qu'elle atteigne son epaisseur finale; 

b. L'axe common auxdites canalisations cancen- 
triques 15, 19 esL perpendicnlaire an plan de la 
fenille de verre etiree 39; 

c. Une partie tubulaire prolongee 21 positionnee 
obliquement par rapport auxdites canalisations 
concern triques 15, 19 constitne ladite partie tenni- 
nale, et un axe longitudinal .de ladite partie tubu- 
laire prolongee 21 est parallele k la direction d'eti- 
rage de ladite fenille 39; 

d. La dite canalisation de retour exterieure 33 a 
une partie formant nez fermee 34 a une ext remity 
pour effectuer le refroidissement du verre, et une 
partie sortie ouverte 35 a l'estremite opposee pour 
decharger le fiuide de refroidissement qui bri est 
fburni par ladite canalisation d'alimentation inte- 
rieure 32. 

Sodft* dfte : 
CORNING GLASS WORK " 

Lajtgkkr Pabby 
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